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Beschreibung 

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM TRENNEN EINER 
GEGOSSENEN LINSE VON EINER FORMSCHALE 

Technisches Umfeld 

[001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trennen einer gegossenen Linse von einer 
Formschale der im Oberbegriff des Anspnichs 1 genannten Art und eine dazu 
geeignete Vorrichtung. 

[002] Aus der intemationalen Patentanmeldung WO 02/087861 ist eine Fertigungslinie 
fur die Herstellung von optischen Unsen bekannt. Bei dieser Herstellungsmethode 
wird ein Monomer in eine durch zwei Fbrmschalen und eine Dichtung begrenzte 
Kavit^t gegossen und polymerisiert, wobei die Linse entsteht. Anschliessend wird die 
Dichtung entfemt und die Linse in einer Trennvorrichtung von den beiden 
Formschalen getrennt. Die beiden Formschalen werden nacheinander von der Linse 
getrennt. Die Trennvorrichtung besteht aus einer Halterung, die die Linse festhalt, 
einem Kraftgeber, der eine Kraft auf die Linse ausiibt, vorzugsweise an der 
Schnittstelle zwischen der Linse und der Formschale, und einem zweiten Kraftgeber, 
der eine Kraft auf die Formschale austibt 

[003] Das Abtrennen der Linse von den beiden Formschalen ist ein heikler Prozess, bei 
dem ein erhebliches Risiko besteht, dass die Linse und/oder die Formschalen beim 
Trennvorgang beschadigt oder zerstort werden. Aus diesem Grand erfolgt das 
Abtrennen immer noch von Hand, das Trennverfahren der WO 02/087861 hat sich 
nicht bewahrL In der US 425 1474 ist ein Spachtel erwShnt, der zum Trennen der Linse 
von den Formschalen benutzt wird. 
OfTenbanmg der Erfindung 

[004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu 
entwickeln, die das Abtrennen der Linse von den beiden Formschalen ermdglicht, ohne 
die Linse oder die Formschalen zu beschadigen. 

[005] Die genannte Aufgabe wird erfindungsgemass gelost durch die Merkmale der 
Anspriiche 1, 5 und 10. 

[006] . Die beiden Formschalen werden allgemein als hintere und vordere Formschale 
bezeichnet Bei diesem Verfahren ist es allerdings unwichtig, welche der beiden 
Formschalen als hintere und welche als vordere Formschale bezeichnet ist. Die der 
Lmse zugewandte Seite einer Formschale wird als Aktivseite und die der Linse 
abgewandte Seite wird als Passivseite bezeichnet. 

[007] Fiir das Abtrennen der Linse von den beiden Formschalen wird ein Verfahren vor- 
geschlagen, bei dem das Trennwerkzeug mit einer Kraft auf der Linse entlang der 
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Schnittstelle zwischen der Linse und der von der Unse abzutrennenden Formschale 
gefiihrt wird. Das Trennwerkzeug ist bevorzugt stumpf ausgebildet und roUt auf der 
Linse ab, m5glichst ohne auf der Linse zu gleiten oder zu scMeifen. Es konimt nur auf 
Relativbewegungen an: 

[008] - Es kann entweder das Trennwerkzeug oder der Verbund aus Linse und 
Formschalen entsprechend der Lage der Schnittstelle verstellt werden. 

[009] - Das Trennwerkzeug dnickt beim Trennvorgang mit einer vorbestimmten Kraft 
gegen die Linse oder die Linse wird mit einer vorbestimmten Kraft gegen das 
Trennwerkzeug gedriickt. 

[010] - Es wird entweder der Verbund aus Linse und Formschalen gedreht und das 

Trennwerkzeug roUt passiv auf der Linse ab oder es wird das Trennwerkzeug gedreht 
und die Linse rollt passiv auf dem Trennwerkzeug ab. 

[01 1] Der Trennvorgang erfolgt vorzugsweise, indem vom Greifer eine Zugkraft auf die 
Passivseite der vorderen Formschale, sofem diese abzutrennen ist, bzw. auf die Linse, 
sofem die Linse von der hinteren Formschale abzutrennen ist, ausgeiibt wird. Bei 
gewissen Linsen kann es jedoch erforderlich sein, dass zu Beginn des Trennvorgangs 
vom Greifer zunSchst eine Druckkraft auf die Formschale bzw. die Linse ausgeiibt 
wird, und erst im Verlaufe des Trennvorgangs, aber bevor die Linse und die abzu- 
trennende Formschale voUstandig voneinander gelost sind, die Druckkraft abgebaut 
und eine Zugkraft aufgebaut wird. Zug- und Dmckkraft konnen wahrend des 
Trennvorgangs auch altemierend gemSss einem bestunmten Profil angelegt werden, 
um den Trennvorgang zu unterstutzen. 

[012] Der Greifer kann zudem, zusStzlich od&c anstelle von Zxxg- und Druckkraft, eine 
Scherkraft, d.h. eine seitlich gerichtete Kraft auf die Formschale bzw. die Linse 
austiben. 

[013] Eine fiir die Durchfuhrung des Verfahrens besonders geeignete Vorrichtung umfasst 
eine um eine erste Drehachse drehbare, von einem ersten Motor angetriebene 
Halterung, die die hintere Formschale festhSlt, einen Greifer, vorzugsweise einen 
Sauggreifer, der auf die vordere Formschale bzw, nach deren Entfemung auf die Unse 
eine Zugkraft ausubt, ein um eine zweite Achse drdibares Trennwerkzeug, das mittels 
eines Kraftgebers seitlich gegen die Linse gedriickt wkd, einen zweiten Motor, um 
eine iSngs der ersten Drehachse gemessene Hohe H des Trennwerkzeugs zu verstellen, 
und eine Steuereinrichtung, die den zweiten Motor so steuert, dass die Hohe H des 
Trennwerkzeugs der Schnittstelle zwischen der abzutrennenden Formschale und der 
Linse folgt, dabei jedoch auf die Linse und nicht auf die abzutrennende Formschale 
drttckt. 

[014] Die Drehlage der Formschale ist charakterisiert durch einen Drehwinkel 6. Die 
Formschale weist eine Markierung ffir den Drehwinkel 0 = 0° auf. Bevor der 
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Trennvorgang durchgefuhrt werden kann. mussen die Drehlage der abzutreimenden 
Formschale und die Hohe der Schnittstelle zwischen der abzutrennenden Forraschale 
und der Linse als Funktion des Drehwinkels 8 bekaimt sein. Zudem muss die 
azimuthale Position 6^ des Trennwerkzeugs bekannt sein. 

[015] Der der Schnittstelle zugewandte Rand einer Formschale ist mathematisch definiert 
durch eine Funktion R(e), die den Abstand des Randes in Bezug auf eine Refe- 
renzstelle der Formschale in Funktion des Drehwinkels 9 beschreibt. Die Funkdon 
R(e) wird entweder fiir jede Formschale durch eine Messung bestimmt und in einem 
der Steuereinrichtung zugSnglichen Speicher gespeichert oder wahrend des 
Trennvorgangs mittels eines Sensors.erfasst. 

[016] Die Lage der Schnittstelle H (8) zwischen der vorderen Formschale und der Linse 
ergibt sich zu H (9) = H - R (8), wobei die Hohe H die Hohe der Referenzstelle der 

V 1 V 1 

vorderen Formschale, wenn der Verbund aus der Linse und den beiden Formschalen 
auf der Halterung fixiert ist, und die Funktion R^(8) die der vorderen Formschale zu- 
geordnete Funlction R(e) bezeichnen. Die Lage der Schnittstelle H^(e) zwischen der 
hinteren Formschale und der Linse ergibt sich zu H^(e) = H^ + R^(e). wobei die H5he 
H die Hohe der Referenzstelle der hinteren Formschale, wenn der Verbund auf der 

2 

Halterung fixiert ist, und die Funktion R^(e) die der hinteren Formschale zugeordnete 
Funktion R(e) bezeichnen. Die Hohe H^ muss vor dem Trennvorgang durch eine 
Messung ermittelt werden, da die Linse bei der Aushartung eine gewisse Schrumpfung 
erfahrt, es sei denn, die Linse besteht aus einem Material, das bei der AushSrtung nicht 
schrumpft. Die Hohe H^ist in der Regel konstant und muss daher nur einmal, bei der 
Kalibrierung der Trennvoirichtung, bestinmit werden. 
[017] Die Schnittstelle zwischen der abzutrennenden Formschale und der Linse ist cha- 
rakterisiert durch eine mathematische Funktion ohne Ausdehnung, wahrend das 
Trennwerkzeug eine endliche Dicke bzw. Ausdehnung aufweist. Beim Trennen der 
vorderen Formschale von der Linse wird die Hohe des Trennwerkzeugs in Funktion 
des Drehwinkels 8 geregelt auf eine H5he H (6) - AH^, wobei die Konstante AH^ einen 
der Dicke des Trennwerkzeugs angepassten Offsetwert bezeichnet. Die Konstante AH^ 
betragt beispielsweise 0.3 nun. Beim Tiennen der hinteren Formschale von der Linse 
wird die H6he des Trennwerkzeugs in Funktion des Drehwinkels 8 geregelt auf eine 
Hohe H (8) + AH . So ist in beiden Fallen gewahrleistet, dass das Trennwerkzeug 

V 0 

jeweils neben der Schnittstelle zwischen der abzutrennenden Formschale und der Linse 
auf die Linse druckt und der Schnittstelle folgt, dass das Trennwerkzeug aber nicht auf 
die Formschale druckt. 

[018] Es gibt Linsen, die eine Abplattung aufweisen. Die Abplattung kann beispielsweise 
vom Abgiessen herriihren. Um bei solchen Lmsen eine Beschadigung zu vermeiden, 
wird die vom Trennwerkzeug ausgeilbte Kraft reduziert, vorzugsweise auf den Wert 
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Null, wenn sich die Abplattung im Bereich des Trennwerkzeugs befindeL 
[019] Der Tiennvorgang kann durch Zufuhren eines Trennmittels unterstutzt werden, sei 

es in dCT Form einer Fltissigkeit, beispielsweise einer SeifenlSsung, eines Gases oder 

eines Pulvers oder einer Mischung davon. Das Trennmittel kann zudem kalt sein, um 

eine Kiihlung der Linse zu bewirken. Altemativ kann das Trennmittel heiss sein, um 

den Trennvorgang zu unterstiitzen. 
[020] Die vom Trenn werkzeug auf die Linse ausgeiibte Kraft kann orthogonal auf die 

Seitenwand der Linse gerichtet sein oder xmter einem konstanten oder einem va- 

riierenden, vom Drehwinkel 0 abhangigen Winkel. 
[021] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfuhningsbeispiels und anhand 

der Zeichnung naher erlautert 
[022] Es zeigen: 

Kurze Beschreibung von Zeichnungen 
[023] Fig. 1 eine Vorrichtung zum Abtrennen einer gegossenen Linse von einer vorderen 

und einer hinteren Formschale in seitlicher Ansicht, 
[024] Fig. 2, 3 Teile der Vorrichtung in seitlicher Ansicht bzw. in einer Schnittzeichnung, 
[025] Fig. 4 eine Unse in Aufsicht, 
[026] Fig. 5-7 verschiedene Kraftprofile, und 

[027] Fig. 8, 9 weitere Voirichtungen zum Abtrennen einer gegossenen Linse von den 
Formschalen. 

[028] Die Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zu'hi Abtrennen einer gegossenen Linse 1 von 
einer vorderen Formschale 2 und einer hinteren Formschale 3 schematisch und in 
seitlicher Ansicht. Die beiden Formschalen 2, 3 und die Lmse 1 stellen einen Verbund 
4 dar. Die Vorrichtung umfasst eine um eine ©rste Drehachse 5 drehbare, von einem 
ersten 6 Motor angetriebene Halterung 7, die die hintere Formschale 3 des Verbimds 4 
festhalt, einen vorzugsweise als Sauggreifer ausgebildeten Greifer 8, der auf die 
vordere Formschale 2 bzw. nach deren Entfemung auf die Linse 1 eine Kraft, eine 
Dnickkraft oder eine Zugkraft ausiibt, ein Trennwerkzeug 9, das mittels eines 
Kraftgebers 10 seitlich gegen die Linse 1 gedrUckt wird, emen zweiten Motor 1 1, um 
eine langs der ersten Drehachse 5 gemessene H5he H des Trennwerkzeugs 9 zu 
verstellen, und eine Steuereinrichtung 12, die den zweiten Motor 11m AbhSngigkeit 
des Drehwinkels 9 der abzutrennenden Formschale so steuert, dass das Treimwerkzeug 
9 immer unmittelbar neben der Schnittstelle 13 zwischen der abzutrennenden 
Formschale 2 bzw. 3 und der Linse 1 auf die Linse 1 driickt, d.h. dass die Hohe H des 
Trennwerkzeugs 9 der Hohe der Schnittstelle 13 nachgefuhrt wird. Die Vorrichtung 
umfasst fakultativ eine oder mehrere GegendruckroUen 14, die der vom 
Trennwerkzeug 9 ausgeiibten Kraft entgegenwirken. Falls zwei GegendruckroUen 14 
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vorhanden sind, sind sie symmetrisch beziiglich der Richtung der Kraft angeordnet, die 
das Trennwerkzeug 9 auf die Linse 1 ausiibL 

[029] Der Greifer 8 ist an einem Roboterarm 15 gelagert und zwar vorzugsweise mittels 
einer Feder 16. Der Greifer 8 ist zudem urn eine zweite Drehachse 17 drehbar gelagert, 
damit der Greifer 8 mit der vorderen Formschale 2 mitdrehen kann, wenn der erste 
Motor 6 die Halterung 7 mit dem Verbund 4 um die erste Drehachse 5 dreht. Die 
Drehachse 17 Mit im Idealfall mit der Drehachse 5 zusammen. Da dies wegen unver- 
meidlicher Toleranzen aber nicht genau erreichbar ist, ist der Greifer 8 mit einem 
gewissen radialen Spiel am Roboterarm 15 gelagert. Anstelle der Lagerung tiber die 
Feder 16 konnte auch erne pneumatische Lagerung des Greifers 8 am Roboterarm 15 
vorgesehen sein. Bei dieser Ldsung ist die vom Greifer 8 auszuiibende Kraft 
pneumatisch einstellbar. 

[030] Der Kraftgeber 10 ist vorzugsweise ein pneumatisch mittels zweier Druckkammem 
18, 19 gesteuerter Kolben 20. Der Druck in d^ ersten Dnickkammer 18 ist bei- 
spielsweise konstant und der Druck in der zweiten Druckkammer 19 wird von einem 
Ventil gesteuert. Die Differenz der in den beiden Drucldcanunem 18, 19 herrschenden 
Driicke definiert die vom Kolben 20 ausgeiibte Kraft. 

[031] Die maximale Auslenkung des Kraftgebers 10 wird durch einen Anschlag begrenzt, 
um sicherzustellen, dass das Trennwerkzeug 9 beim Trennvorgang, wenn die Linse 1 
und die Formschale deformiert werden und zwischen der Linse 1 und der abzu- 
trennenden Formschale 2 bzw. 3 ein Spalt entsteht, nicht in Beruhrung mit der abzu- 
trennenden Formschale kommt, da die Formschale sonst beschadigt werden k5nnte. 

[032] Die Fig. 2 zeigt die Halterung 7, den Greifer 8 und das Trennwerkzeug 9 in 

seitlicher Ansicht, die Fig. 3 zeigt die gleichen Telle im SchnitL In der Fig. 2 ist der 
Verlauf der beiden Schnittstellen 13 ersichtlich. Mit je einer gestrichelten Linie 21 
bzw. 22 ist die Kurve dargestellt, auf der das Trennwerkzeug 9 gefuhrt wird. 

[033] Die Halterung 7 enthalt eine Fiihrung 23 (Fig. 3), auf der die Passivseite 24 der 
hinteren Formschale 3 aufliegt, und ein defonnierbares Dichtungselement 25, das 
einen zwischen der Halterung 7 und der hinteren Formschale 3 gebildeten Hohlraum 
26 abdichtet. 

[034] Die vordere und die hintere Formschale 2 bzw. 3 enthalten je eine Markierung 28 
(einen sogenannten Tabo Strich, Fig. 2), die als Referenz fiir den Drehwinkel dient, 
Z.B. den Drehwinkel 6 = 0° charakterisiert. Die Passivseite der Fonnschalen 2, 3 ist in 
der Regel eine Kugelflache 29 (Fig. 3), die am Rand in einen ebenen Fiachenabschnitt 
30 iibergeht. Dieser ebene Flachenabschnitt 30 eignet sich schlecht als ReferenzflSche 
fiir die Funktion R(e), die die H6he des Randes der Aktivseite der Formschale charak- 
terisiert. Die Definition und Bestimmung der Funktion R(e) erfolgt deshalb bevorzugt 
mit Bezug auf die KugelflSche 29, und wird am Beispiel der hinteren Formschale 3 
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naher eriauteit, gilt aber in gleicher Weise fiir die vordere Fonnschale 2. Die hintere 
Formschale 3 wird auf die Fiihning 23 der Halterung 7 aufgelegt. Die Fuhrung 23 ist 
ein Torus, dessen Gr5sse so bemessen ist, dass die Kugelflache der Passivseite 24 im 
Bercich ihres Randes zur Auflage auf der Fuhrung 23 kommt. Die Fonnschale wird 
dabei so auf die Halterung 7 aufgelegt, dass sie moglichst symmetrisch bezuglich der 
Drehachse 5 ausgerichtet ist Nun wird die Halterung 7 gedreht, bis die Markierung 28 
eine vorbestimmte Lage einninunt Die Halterung 7 wird nun eimnal um 360"" gedreht 
und dabei die H5he des Randes 31 der Aktivseite 32 niittels eines Sensors in Funktion 
des Drehwinkels 0 gemessen und als Funktion R(6) gespeichert Diese Messung muss 
nur einmal durchgefiihrt werden. Sie erfolgt vorzugsweise in einer gesonderten 
Messstation, die eine gleiche Halterung wie die Halterung 7 enthalt. Eine andere 
Moglichkeit besteht darin, auf dem Rand der Formschalen eine zusatzliche Markierung 
36 anzubringen, die als Referenz fur die Funktion R(9) dient. 
[035] Das Trennwerkzeug 9 ist bevorzugt eine um eine Achse 33 drehbare Scheibe, deren 
Rand stumpf ausgebildet ist, damit die Scheibe nicht in die Linse 1 hineinschneidet. 
Der Rand der Scheibe ist beispielsweise etwa 0.5 nun breit. Die Achse 33 ist eine 
passive Achse, so dass der Rand der Scheibe auf der Linse 1 ohne zu Gleiten oder 
Schleifen abroUt, wenn der erste Motor 6 den Verbund 4 dreht. Die Achse 33 des 
Trennwerkzeugs 9 ist bevorzugt gegeniiber der Drehachse 5 mn einen vorbestimmten 
Winkel a geneigt, damit die vom Trennwerkzeug 9 auf die Linse 1 ausgeiibte Kraft 
eine die Zugkraft des Greifers 8 unterstQtzende Komponente hat. Die Zugkraft des 
Greifers 8 ist per Definition entlang der Drehachse 5 und in Richtung weg von der 
Halterang 7 geiichtet 

[036] Das Trennen der Linse 1 von den beiden Formschalen 2, 3 erfolgt gemSss den 
folgenden Verfahrensschritten, die jeweils im Detail beschrieben sind: 

[037] 1 . Der aus den beiden Formschalen 2, 3 und der Linse 1 bestehende Verbund 4 wird 
auf der Halterung 7 platziert und auf dieser fixiert. 

[038] Der Verbund 4 wird vom Roboterarm 15 lagegenau auf der Fiihning 23 der 
Halterung 7 platziert, wobei die Passivseite 24 der hinteren Formschale 3 auf der 
FiUirung 23 der Halterung 7 aufliegt. Die Platzienmg erfolgt so, dass die Passivseite 
moglichst symmetrisch zur Drehachse 5 ausgerichtet ist Dabei wird das Dich- 
tungselement 25 und/oder ein das Dichtungselement 25 tragender Faltenbalg 34, 
deformiert. Der Hohlraum 26 wird nun mit Vakuum beaufschlagt, so dass der Verbund 
4 auf der Halterung 7 fixiert ist 

[039] 2. Die Drehlage des Verbunds 4 wird so eingestellt, dass die Markierung 28 der 
vorderen Formschale 2 eine vorbestinunte Drehlage 6 = 0** eiimimmt. 

[040] Der erste Motor 6 dreht nun die Halterung 7 bis die Markierung 28 der vorderen 

Formschale 2 eine vorbestimmte Drehlage einninunt Dieser Drehlage wird der Winkel 
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6 = 0** zugeordnet. Fur die Detektion der Markierung 28 ist ein erster (nichl dar- 
gestellter) Sensor vorhanden. 
[041] Die Lage der Schnittstelle H (6) zwischen der vorderen Formschale 2 und der Linse 
1 hangt nicht nur von der vorderen Formschale 2, sondem auch von der Dicke der 
Linse 1, d.h. vora Abstand zwischen den beiden Formschalen 2, 3 ab. Wenn die Linse 
1 beim Ausharten schnimpft, kann der Verlauf der Schnittstelle H^(e) zwischen der 
vorderen Formschale 2 und der Linse 1 nicht berechnet werden, sondem muss durch 
erne Messung mittels eines zweiten (nicht dargestellten) Sensors bestimmt werden. 
Wenn die Linse 1 beim Ausharten hingegen nicht schnimpft, kann der Verlauf der 
Schnittstelle H (6) zwischen der vorderen Formschale 2 und der Unse 1 berechnet 

V 

werden. 

[042] 3. Es wird die Hohe bestimmt, die die Referenzstelle der Passivseite der 
vorderen Formschale 2 annimmt. 

[043] Die Bestimmung der Hohe erfolgt mittels eines dritten Sensors 35 in der Form 
eines Wegmesssensors. Der Wegmesssensor ist beispielsweise ein Taster, der 
abgesenkt wird und einen elektrischen Kontakt schliesst, sobald der Taster die 
Passivseite der vorderen Formschale 2 beriihrt Sobald sich der elektrische Kontakt 
schliesst, iibermittelt der Taster seine aktuelle Position als Hohe H an die Steuer- 
einrichtung 12. Der Taster ist so positioniert, dass er die Hohe H an deijenigen Stelle 
der Passivseite der vorderen Formschale 2 erfasst, an der die Passivseite bei der 
Bestunmung der Funktion R<e) auf der Fiihrung 23 der Halterung 7 auflag. 

[044] Falls die vordere Formschale 2 mit der Markierung 36 versehen ist, dann wird als 
H5he H die H5he der Markierung 36 bestinmit In diesem Fall ist der dritte Sensor 35 
ein optischer Sensor, der nicht oberhalb des Verbunds 4, sondem seitlich neben dem 
Verbund 4 angeordnet ist. 

[045] Die Steuereinrichtung 12 holt sich die der vorderen Formschale 2 zugeordnete 
Funktion R(9) = R (6) aus einem ihr zuganglichen Speicher, die den Abstand des 
Randes der vorderen Formschale 2 von einer Referenzstelle auf der Passivseite in 
Funktion des Winkels 6 beschreibt. Der Verlauf der Schnittstelle 13 zwischen der 
vorderen Formschale 2 und der Lmse 1 ist gegeben durch H^CG) = - R (9). 

[046] 4. Das Tremiwerkzeug 9 wird in der H5he richtig positioniert und seitlich gegen die 
Linse 1 gedruckt, 

[047] Die Steuereinrichtung 1 2 berechnet nun den Wert H^(e=ep und steuert den zweiten 
Motor 1 1 so an, dass das Trennwerkzeug 9 die Hohe H^(9g) ~ AH^ einnimmt, wobei 
der ^^nkel 6 die azimuthale Lage des Trennwerkzeugs 9 und die Konstante AH^ einen 
der Dicke des Trennwerkzeugs 9 entsprechenden Ofifsetwert bezeichnen. Ansch 
liessend wild der Kolben 20 des Kraftgebacs 10 mit einem vorbestimmten Diffe- 
renzdruck beaufschlagt, so dass nun das Trennwerkzeug 9 unmittelbar unterhalb der 
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Schnittstelle 13 zwischen der vorderen Formschale 2 und der Linse 1 gegen die Linse 1 
druckt. 

[048] 5. Es wild eineZugkraft an (Be vordere Formschale 2 angelegt. 

[049] Der Roboterarm 15 wird um eine vorbestimmte Distanz angehoben. Da jetzt der 
vom Greifer 8 gehaltene Verbund 4 auf der Haltening 7 fixiert ist, wird die Feder 16 
ausgelenkt und der Greifer 8 iibt eine durch den Grad der Auslenkung der Feder 16 
und deren Federkonstante definierte Zugkraft auf die vordere Formschale 2 aus. 

[050] Altemativ wild zunachst eine Drackkraft an die vordere Formschale 2 angelegt. Die 
Druckkrafit wird aber im Verlaufe des nachfolgenden Verfahrenschrittes 6 - bevor die 
Linse (1) und die abzutrennende Formschale (2, 3) vollstandig voneinander gel5st sind 
- abgebaut und eine Zugkraft aufgebaut 

[051] Diese Verfahiensschritte dienten der Vorbereitung. Der eigentliche Trennvorgang 

zum Abtrennen der vorderen Formschale 2 von der Linse 1 kann jetzt durchgefiihrt 

werden. Dabei ist zu beachten, dass sich die Hohe H^(e) auf die Linse 1 bezieht, wobei 

der Winkel 9 = 0** der Lage der Markierung 28 entspricht, dass aber das 

Trennwerkzeug 9 den azimulhalen Winkel 9 aufweist Es ist also eine Winkeltrans- 

s 

formation n5tig, die zudem die Drehrichtung der Haltening 7 beriicksichtigen muss. 
[052] Wenn die Linse annahemd kreisf5rmig ist, dann erfolgt der eigentliche 

Trennvorgang gemass dem folgenden Verfahrensschritt: 
[053] 6. Die Steuereinrichtung 12 veranlasst den ersten Motor 6 zu drehen und regelt den 

zweiten Motor 1 1 so, dass die Hohe H ^ des Trennwerkzeugs 9 entsprechend dem 

aktuellen Drehwinkel 9 der vorderen Formschale 2 die H5he H (9-0) - AH^ einnimmt. 

V S 0 

[054] Die Steuereinrichtung 12 und der erste Motor 6 aibeiten in an sich bekannter Weise 
so zusanmien, dass der Steuereinrichtung 12 der Drehwintel 9 der vorderen 
Formschale 2 bekannt ist. 

[055] Die Fig. 4 zeigt in Aufsicht eine Linse 1 mit einer Abplattung 37. Der Rand der 
Linse 1 ist uber einen weiten Winkelbereich (p kreisformig und innerhalb des kom- 
plementaien Winkelb^ichs 360**- 9 gerade. Dieser gerade Abschnitt entspricht der 
Abplattung. Der Winkel 9^, bei dem der gerade Abschnitt begmnt, und der Winkel 9^, 
bei dem der gerade Abschnitt endet, sind an sich, allerdings nicht sehr genau, bekannt. 
Es besteht ein gewisses Risiko, dass die vordere Formschale 2 oder die Linse 1 an den 
Enden der Abplattung 37 beschadigt werden. Um dieses Risiko zu eliminieren, wird 
die vom Kraftgeber 10 erzeugte Kraft entweder stark reduziert, vorzugsweise auf den 
Wert Null, oder es wird das Trennwerkzeug 9 sogar vom Verbund 4 abgehoben, 
jedesmal und solange sich die Abplattung 37 im Bereich des Trennwerkzeugs 9 
befindet, d Ji. fiir Winkel 0^ < 9 < 9^ oder flir Winkel 9^-8 < 9 < 0^+8, wobei der 
Winkel 8 einen kleinen Toleranzwinkel darstellt, dor der Ungenauigkeit Rechnung 
tragt, mit der die Winlcel 9 und9 bekannt sind. 
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[056] Wenn die Linse eine solche Abplattung 37 enthSlt, dann erfolgt das Abtrennen 
deshalb vorzugsweise gemass dem folgenden Verf ahrensschritt: 

[057] 6'. Die Steuereinrichtung 12 veranlasst den ersten Motor 6 zu drehen imd regelt 
erstens den zweiten Motor 1 1 so, dass die Hohe H des Trennwerkzeugs 9 ent- 

Ist 

sprechend dem aktuellen Drehwinkel 9 der vorderen Formschale 2 die Hohe H^CO^-O) - 
AH einnimmt, und regelt zweitens die vom Kraftgeber 10 ausgeiibte Kraft F gemass 

0 

einem vorbestimmten, vom Drehwinkel 0 abhangigen Profil F(0^-e). 
[058] Die Fig. 5 zeigt ein erstes Beispiel f!ir ein Kraftprofil F(e). Der Drehwinkel 6 

erstreckt sich naturgemass ttber einen Bereich von 0° bis 360°. Die Kraft F ist konstant 
in den Bereichen 0** bis p und bis 360°, wobei der Winkel p^ < 0^ und der Winkel P^ 
> 0 ist. Im Bereich 6 bis 0 wird die Kraft F auf den Wert Null abgebaut, im Bereich 

2 I 

0 bis 6 wird die Kraft wieder auf den konstanten Wert aufgebaut. 
[059] Die Fig. 6 zeigt ein zweites Beispiel fiir ein Kraftprofil F(0), bei dem die angelegte 
Kraft iiber mehrere Umdrehungen (dargestellt sind 3*360°) der Halterung 7 konti- 
nuierlich ansteigt. 

[060] Die Fig. 7 zeigt em drittes Beispiel fiir ein Kraftprofil F(0), bei dem die angelegte 

Kraft zusatzlich einen Vibrationsanteil aufweist. 
[061] Wenn der Trennvorgang beendet ist, hebt die vordere Formschale 2 infolge der vom 

Greifer 8 ausgetibten Zugkraft von der Linse 1 ab. Auf diese Weise ist gewahrleistet, 

dass die Linse 1 nicht verkratzt werden kann, sobald die Linse 1 und die vordere 
ii Formschale 2 voneinander getrennt sind. Sobald ein Sensor dieses Abheben detektiert, 

stoppt die Steuereinrichtung 12 den ersten Motor 6 und bewegt den Kraftgeber 10 in 

seine Ruhestellung, in der das Trennwerkzeug 9 den Verbund 4 nicht mehr beriihrt. 

Der Roboterarm 15 deponiert die abgeloste vordere Formschale 2 auf einem 

Transportband. 

[062] Nun erfolgt auf analoge Weise das Abtrennen der Linse 1 von der hinteren 

Formschale 3. Die Steuereinrichtung 12 holt sich die der hinteren Formschale 3 zu- 
geordnete Funktion R(0) = R (0) aus dem Speicher, die den Abstand des Randes der 
hintCTen Formschale 3 von ihrer Passivseite in Funktion des Winkels 0 beschreibt. Die 
H6he H der hinteren Formschale 3 ist durch die Hahe H der Fiihrung 23 der 

2 2 

Halterung 7 definiert und muss nicht jedesmal bestimmt werden. Der Verlauf der 
Schnittstelle zwischen der hinteren Formschale 3 und der Linse 1 ist gegeben durch H 

D 

(0) = H + R^(0). Falls die hintere Formschale 3 jedoch mit der IVlarkierung 36 
versehen ist, dann wird als Hohe H die Hohe der Markierung 36 bestimmt. 

2 

[063] 7. Die Diehlage des Verbunds 4 wird so eingestellt, dass die Markierung 28 der 
hinteren Formschale 3 eine vorbestimmte Drehlage 0=0° einnimmt 

[064] 8. Das Trennwerkzeug 9 wird auf die HShe H^(e=9g) + AH^ positioniert und gegen 
den Verbund 4 gedriickt. 
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[065] 9. Der Greifer 8 kontaktiert die Linse 1 und iibt eine Kraft, in der Regel eine 

Zugkraft, auf die Linse 1 aus. 
[066] Der eigentliche Trennvoigang zum Abtrennen der Linse 1 von der hinteren 

Formschale 3 kann jetzt durchgefuhrt werden: 
[067] 10. Die Steuereinrichtung 12 veranlasst den ersten Motor 6 zu drehen und regelt 

den zweiten Motor 1 1 so, dass die Hohe H^^ des Trennwerkzeugs 9 entsprechend dem 

aktuellen Drehwinkel 0 der hinteren Formschale 3. die Hohe H (6 -6) + AH einnimmt. 

0 S Q 

[068] bzw. bei Linsen mit einer Abplattung 37 

[069] 10, Die Steuereinrichtung 12 veranlasst den ersten Motor 6 zu drehen und regelt 
erstens den zweiten Motor 1 1 so, dass die Hohe H des Trennwerkzeugs 9 ent- 

1st 

sprechend dem aktuellen Drehwinkel 6 der hinteren Formschale 3 die Hohe H^CQ^-Q) + 
AH einnimmt, und regelt zweitens die vom Kraftgeber 10 ausgeiibte Kraft F gemass 

0 

einem vorbestimmten, vom Drehwinkel 8 abhangigen Profil F(e -6). 

s 

[070] Wenn der Trennvorgang beendet ist, hebt die Linse 1 infolge der vom Greifer 8 
ausgeiibten Zugkraft von der hinteren Formschale 3 ab. Sobald der Sensor dieses 
Abheben detektiert, stoppt die Steuereinrichtung 12 den ersten Motor 6 und bewegt 
den Kraftgeber 10 in seine Ruhestellung. Der Roboterarm 15 deponiert die Unse 1 und 
anschliessend die hintere Formschale 3 auf dem Transportband. 

[071] Wenn der Trennvorgang durch Zufuhren eines Trennmittels unterstiitzt werden soil, 
dann ist neben dem Trennwerkzeug 9 eine Diise angeordnet, die das Trennmittel auf 
die vom Trennwerkzeug 9 bearbeitete FlSche bef5rdert. 

[072] Im Beispiel war die Grosse AH^ eine Konstante. Die Grosse AH^ kann aber auch 
eine vom Drehwinkel 9 abhangige Grosse AH^(e) sein. Auf diese Weise kann auch 
eine wahrend des Trennvorgangs zunehmende Verformung der abzutrennenden 
Formschale beriicksichtigt werden. 

[073] Die beschriebene Voirichtung zeichnet sich durch einen einfachen Aufbau aus. Da 
es aber nur auf eine Relativbewegung ankommt, wenn das Trennwerkzeug der 
Schnittstelle 13 zwischen der abzutrennenden Formschale und der Unse folgen muss, 
konnte auch die H6he des Trennwerkzeugs 9 konstant gehalten und die H5he der 
Halterung 7 verstellbar ausgebildet sein. Zudem konnte der Kraftgeber 10 auf die 
Halterung 7 oder auf eine GegendruckroUe 14 einwirken (und nicht auf das 
Trennwerkzeug 9), urn die vom Trennwerkzeug 9 auf die Linse 1 einzuwirkende Kraft 
zu erzeugen. Der Verlauf der Schnittstelle 13 kann auch wahrend des Trennvorgangs 
mittels eines Sensors gemessen werden, wobei das Ausgangssignal des Sensors von 
der Steuereinrichtung 12 veraibeitet und in einen Stellbefehl fUr den zweiten Motor 1 1 
des Trennwerkzeugs 9 umgesetzt wird. 

[074] Bei der beschriebenen Vorrichtung dreht dCT erste Motor 6 die Halterung 7 und das 
Trennwerkzeug 9 wird passiv mitgedrdit Umgekehrt k5nnte der erste Motor 6 das 
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Trennwerkzeug 9 drehen und die Halterung 7 passiv mitdrehen. 

[075] Die beschriebene Voirichtung weist zwei GegendnickroUen 14 und ein einziges 
Trennwerkzeug 9 auf, Es ist aber auch m5glich, mehr als ein Trennwerkzeug 
vorzusehen, beispielsweise zwei oder drei, und die Zahl dex GegendnickroUen zu 
reduzieren. Dabei wird die Hohe jedes Trennwerkzeugs einzeln entsprechend seiner 
azimuthalen Position und des Drehwinkels 6 der abzutrennenden Formschale 2 bzw. 3 
von der Steuereinrichtung 12 geregelt. 

[076] Die Fig. 8 zeigt eine weitere Vorrichtung, bei der das Trennwerkzeug 9 eine feste 
H6he einnimmt und der zweite Motor 1 1 die H5he H der Halterung 7 einstellen kann. 

[077] Die Fig. 9 zeigt eine als Durchlaufstalion ausgebildete Vorrichtung zum Abtrennen 
gegossener Linsen von ihren Formschalen. Die Vorrichtung enthalt ein Trennwerkzeug 
9 mit einer fixen Hohe H in der Form einer geraden, vorzugsweise stumpfen Klinge 38 
und mehrere Halterungen 7 fiir die Aufiiahme je eines voUstandigen Verbunds 4 oder 
eines Verbunds 4, dessen eine Formschale bereits abgetrennt worden ist Die 
Halterungen 7 werden von einem linearen F5rderantrieb 39 parallel zum Trennmittel 
38 in der mit x bezeichneten Richtung transpOTtiert, wobei die Linsen 1 gegen das 
Trennmittel 38 gedriickt werden (oder das Trennmittel 38 gegen die Linsen 1) und auf 
• dem Trennmittel 38 abrollen. Die Hohe H einer jeden Halterung 7 ist mittels eines in 
die Halterung 7 integrierten Motors 40 einzeln einstellbar. Die Steuereinrichtung 12 
steuert die Hohe H jeder einzelnen Halterung 7 individuell, so dass die Hohe jeder 
Halterung 7 entsprechend ihrem aktuellen Drehwinkelider Schnittstelle zwischen der 
Unse 1 und der von der Linse 1 abzutrennenden Formschale 2 oder 3 folgt Jeder 
Halterung 7 ist zudem ein (nicht dargestellter) Greifer zugeordnet, der eine Zug-, 
Druck- und/oder Scherkraft auf die vordere Formschale 2 bzw. auf die Linse 1 ausUbt. 
Der Roboter iibergibt den Verbund 4 auf der Eingangseite der Vorrichtung an eine 
Halterung 7. 

[078] Es wurden hier zu illustrativen Zwecken gegenwMig bevorzugte Ausfuhrungs- 
beispiele der Erfindung dargestellt und beschrieben, doch es sind zahlreiche Va- 
riationen und Modifikationen rndglich, die innerhalb des Konzepts und des Gel- 
tungsbereichs dieser Erfindung bleiben. 

[079] Es wird hier explizit nochmals darauf hingewiesen, dass es in den Anspriichen 

keine Rolle spielt, welche der beiden Formschalen als hintere Formschale und welche 
als vordere Formschale bezeichnet wird. 
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Anspriiche 

[001] 1 . Verfahren zum Trennen einer gegossenen Linse (1) von einer FonBSchale (2; 

3), dadurch gekennzeichnet, dass einTiennweikzeug (9) mit einer Kraft auf der 
Linse (1) enflang der Schnittstelle zwischen der Linse (1) und der Fbrmschale (2, 
3) gefiihrt wird. 

[002] 2. Verfaliren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeidmet, dass die Kraft gemass 

einem vom Drehwinkel der Formschale (2, 3) abhangigen Profil geregelt wird. 
[003] 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch die Schritte: 

- Fixieren eines aus der Linse (1) und einer oder zwei Formschalen (2; 3) be- 
stehenden Verbunds (4) auf einer um eine Drehachse (5) drehbaren Halterung 
(7), wobei der Drehwinkel der abzutrennenden Formschale (2, 3) als Drehwinkel 
6 bezeichnet ist, 

- Einstellen einer H5he des Trennwerkzeugs (9) oder der Halterung (7) und Be- 
aufschlagen des Trennwerkzeugs (9) mit der Kraft, so dass das Trennwerkzeug 
(9) neben der Schnittstelle (13) zwischen der abzutrennenden Formschale (2; 3) 
und der Linse (1) gegen die Linse (1) driickt, und 

- Drehen der Halterung (7), wobei die Hohe des Trennwerkzeugs (9) oder die 
Hohe der Halterung (7) entsprechend dem aktuellen Drehwinkel 9 dem Verlauf 
der Hahe der Schnittstelle (13) nachgefJihrt wird. 

[004] 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die auf der Halterung (7) 

fixierte Formschale als hintere Formschale (3) bezeichnet ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine weitereKraft an die vordere Formschale (2) bzw. an die 
Linse (1), wenn die hmtere Formschale (3) von der Linse (1) abzutrennen ist, 
angelegt wird und dass die weitereKraft bereits zu Beginn des Trennvorgangs 
oder mindestens bevor die Linse (1) und die abzutrennende Formschale (2, 3) 
voUstandig voneinander gelost sind als Zugkraft aufgebaut wird. 

[005] 5. Voirichtung zum Trennen einer zwischen einer vorderen und einer hinteren 

Formschale (2, 3) eingegossenen Linse (1) von den beiden Formschalen (2, 3), 
gekennzeichnet durch 

- eine um eine erste Drehachse (5) drehbare Halterung (7), auf der die hintere 
Formschale (3) fixierbar ist, wobei die Drehlage der abzutrennenden Formschale 
(2, 3) durch einen Drdiwinkel 8 charakterisiert ist, 

- einen um eine zweite Drehachse (17) drehbaren (jreifer (8), um auf die vordere 
Formschale (2) bzw. nach deren Entfemung auf die Linse (1) eine Kraft 
auszuiiben, 

- einen Kraftgeber (10) und ein Trennwerkzeug (9), das um eine dritte Drehachse 
(33) drehbar ist und das mittels des Kraftgebers (10) seitlich gegen die Linse (1) 
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gedriickt wird, 

- einen ersten Motor (6), um die Halterung (7) oder das Trennwerkzeug (9) zu 
dreheiu 

- einen zweiten Motor (1 1), um eine langs der ersten Drehachse (5) gemessene 
Hohe H des Trennwerkzeugs (9) oder der Halterung (7) zu verstellen, 

- eine Steuereinrichtung (12), die den zweiten Motor (1 1) so steuert, dass das 
Trennwerkzeug (9) neben der Schnittstelle (13) zwischen der abzutrennenden 
Formschale (2, 3) und der Linse (1) auf die Linse (1) driickt, wobei die Hohe H 
des Trennwerkzeugs (9) bzw. der Halterung (7) der Hohe der Schnittstene (13) 
zwischen der abzutrennenden Formschale (2. 3) und der Linse (1) in Ab- 
hangigkeit vom Drehwinkel 9 folgt. 

[006] 6. Vonichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuer- 

einrichtung (12) die vom Kraftgeber (10) ausgeUbte Kraft gemass einem vom 
Drehwinkel 6 abhangigen Profil regelt. 

[007] 7. Vonichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das 

Trennwerkzeug (9) um eine zweite Achse (33) drehbar gelagert ist. 

[008] 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte 

Drehachse (33) des Trennwerkzeugs (9) gegeniiber der ersten Drehachse (5) um 
einen vorbestiramten Winkel (a) geneigt ist 

[009] 9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte 

Drehachse (33) des Trennwerkzeugs (9) gegeniiber der ersten Drehachse (5) 
verstellbar ist. 

[010] 10. Vorrichtung zum Trennen einer zwischen emer vorderen und einer hinteren 

Formschale (2, 3) eingegossenen Linse (1) von den beiden Formschalen (2, 3), 
gekennzeichnet durch 

- ein Trennwerkzeug (9) mit einem geraden Trennmittel (38), 

- mehrere um eine Achse drehbare Halterungen (7), auf der die hintere 
Formschale (3) fixierbar ist, mit je einem Motor (40), um eine H6he der 
Halterung (7) relativ zum Trennmittel (38) zu verstellen, 

- einen linearen FSiderantrieb (39), der die Halterungen (7) parallel zum 
Trennmittel (38) transportiert, wobei die Linsen (1) auf dem Trennmittel (38) 
abroUen, und 

- eine Steuereinrichtung (12), die die Motoren (40) der Halterungen (7) in- 
dividuell so steuert, dass die Hohe der Linse (1) der Hohe der Schnittstelle 
zwischen der Linse (1) und der von der Linse (1) abzutrennenden Formschale (2; 
3) folgt 



wo 2005/113221 



PCT/EP2005/052205 




wo 2005/113221 



2/3 



[Fig. 003] 




[Fig. 007] 



wo 2005/113221 



PCT/EP2005/052205 




INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



International Application No 

1P/EP2005/052205 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B29D11/00 B29C37/00 



According to Intemallonal Patent Classlflcalion (IPC) orlo both national classification and IPC 



FIELDS SEARCHED 



Minimum documenlatton searched (clasdficalion system followed by dassiflcalion syrrbofe) 

IPC 7 B29D B29C 



Documentalion searched other than frinlmum documentation to the extent thai such documente are tndudad In the fields searched 



Electronic data base consulted during the mtematlonal search (name of data base antt whew practical, search tenms used) 

EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIOERED TO BE RELEVANT 



Cate9>7 • Citation of document, with Indication, where approprfale, of the relevant passages 



Relevant to daim No. 



us 4 251 474 A (BLANDIN ET AL) 
17 February 1981 (1981-02-17) 



US 6 171 529 Bl (DE MARIGNAN GIL ET AL) 
9 January 2001 (2001-01-09) 

WO 02/087861 A (CONCEPCIONLICENCE AG; 
SCHMIDT, ALBERT; MAGNE, OEAN-FRANCOIS; 
NADAUD, D) 7 November 2002 (2002-11-07) 
cited In the application 



1.2 

5,10 

1.5,10 

1.5.10 



□ 



Further doGumantB are listed In the contlnuaUon cf box C. 



ID 



Patent family nfiembers are listed in annex. 



• Special categorias of cUed documents : 

*A* document defining the general state of the art which Is not 

considered to be of partlcutar leievance 
'E' earlter document but published on or alter the tniemaUonal 

filing date 

'L' document which may throw doubts on priority daim(s)or 
which Is cited to esaabUsh the pubiicatton date of another 
dtation or other spadal reason {as specified) 

•0' document referring to an oral dIsclosurB, use, exhib&ionor 
other means 

'P' document published prior to the International filing date but 
later than the priority date claimed 



*r later document published afterthe International filing date 
or priority date and not in conffld with the appOcaUon but 
dted to understand the pilndple or thaoiy underlying the ' 
btyantion 

*X' document of particular relavanoe; the claimed invention 
cannot be oansldered novel or cannot be considered to 
kivolve an inventive step when the document Is taken alone 

•V document of particular relevance: the claired Invention 
cannot be consldared to Invoh/e an inventh/e step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person sidllad 
In the art. 

*&' document member of the same patent family 



Date or the actual completion of the Intarnaltonal search 



5 August 2005 



Dale of maifing cf tho intemallonal eeaich report 



26/08/2005 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 PatenlJaan 2 
NL-2280HVR9swijK 
. Tel. (+31 -70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
PaJC (+31-70)340-3016 



Authorized officer 



Roberts, P 



Form PCT/ISA/ZI 0 (second sheet} fJenuary 2004) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent ramUy members 



International Application No 

#|-/EP2005/052205 



Patent document 
dtedlneeaiGh report 



Publication 
date 



patent family 
meml>er(s) 



US 4251474 



17-02-1931 



FR 
AU 
AU 
CA 
DE 
EP 
JP 
JP 
JP 



2449519 Al 
534646 B2 
5580380 A 
1135023 Al 
3062570 Dl 
0015202 Al 
1210398 C 
5512102B A 
58045940 B 



Publication 
date 



19-09-1980 
09-02-1984 
28-08-1980 
09-11-1982 

11- 05-1983 
03-09-1980 

12- 06-1984 
17-09-1980 

13- 10-1983 



US 6171529 


Bl 


09-01-2001 


FR 


2790993 Al 


22-09-2000 






AT 


240205 T 


15-05-2003 








AU 


3171300 A 


04-10-2000 








DE 


60002686 Dl 


18-06-2003 








DE 


60002686 T2 


25-03-2004 








EP 


1163106 Al 


19-12-2001 








WO 


0054961 Al 


21-09-2000 








OP 


2002538995 T 


19-11-2002 


UO 02087861 


A 


07-11-2002 


WO 


02087860 Al 


07-11-2002 






WO 


02087861 A2 


07-11-2002 



Foim PCT/iaW2lO (patent lamlV annex) {Januaiy 2004) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



InternaUonales Aioenzetchen 

W/EP2005/052205 



IPK 7 B29D11/00 B29C37/00 



Nach der Intemallonalen Palenlklassifikatlon (IPK) oder nach der Raltonalen Klassifikalton and dar IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchlener Mindestpriirsloft (Wassttlkatlonssyslem und Massifiketlonsaymbole ) 

IPK 7 B29D B29C 



Rechcrchterte abar nichi zum Mlndaslprufstof f geWrende Verflffentilchungan. soweB diss© unier die recherchlerten Gdblele falen 



Wahrend der htemallonalen Recheiche konsullterte elaMronlsche Datenbank (Name der Datenbank und ovd. veiwerulete SuchbegriHe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTUCH.ANGESEHENE UNTERUGEN 



Kalegorie* Bezfilchnung der VerOftertBchung, sowell oifoiderfich unter Angabe der In Belractt kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



us 4 251 474 A (BLANDIN ET AL) 
17. Februar 1981 (1981-02-17) 



US 6 171 529 Bl (DE MARIGNAM GIL ET.AL) 
9. Oanuar 2001 (2001-01-09) 

WO 02/087861 A (CONCEPCIONLICENCE A6; 
SCHMIDT. ALBERT; MAGNE. JEAN-FRANCOIS; 
NADAUD, D) 7. November 2002 (2002-11-07) 
1n der Anmeldung erwahnt 



1,2 

5,10 

1,5.10 

1,5.10 



□ 



WeBere VerOffenflichungan sind der Fortsetzung von FeW C zu 
entnehmen 



0 



Sietie Anhang PatentfamOto 



• Besondere Katcgorien von angagabenen VerOrfentlichungen : 
'A' VerSffontlichung, die don aUgamainan Stand derTedinlkdennlBrt. 
aber nlcht a!s besondera bedeiAsam ahzuachen Ist 
aJleres Dokumeni, das ledodi erst am oder nach dem Intemallonaten 
Anmeldedaium uerMentlichl worden ist 
•L' VcrdffGntlichung. die gesignat Ist. einen Prtorltatsanspruch zvieHelhan er- 
schelnen zu lassen, oder durch die dasVeretfentlfchungsdalum elner 
andaren Im Racherchenberlcht ganannten VefdffanlDchiing beleg^ werden 
8011 Oder die aus einem anderan bosonderen Gnjnd angegeben Ist (wte 
ausgefQttrt) 

*(y Verflffentnchung. die sich auf elne mflndllche OffenbaninQ, 

eine Benutzung, elne AussleDung oderandere Maflnahman beaera 
•P» Verdffentlichung, dte vor dem Intemallonalen Anmetttedalum, ater tiacn 
dem beanspruchten Prioriiaisdaluinvardfientaoht worden ist 



•T* Spatere VeroTfenlltehung. die nach demlntematlwialan Ari^^ 
Oder dem Priorfiatsdalum verOltenfflcW worden W und pi jler 
Anmeldung «cht kollidlerl, eondem nur zum Veretftndnls dea der 
Eiflndung zugwndeliegendan Prinzlps oder darlhr ZUOrundeDegendBn 
Theorie angegaben lat 

•X» VerCtfontllchung von besondersr Bedeuluno; die beanspnichte Efflndung 
kann aflein aufirund dieser VerfiffenlltahuiiD niobi ate neu odarauf 
erflnderischer T&Ugkelt beruhend beliachlsl werden 

■r Veroffantlichung von besondarer Bodeutuiw; die beansprudite Eiflndung 
kann nlcht als auf erflnderischer TaUgkaH beruhend betrachtet 
werden, wann die Verfiffenllichung mi emer oder niehreren andeien 
VerOtfentltehungen dieser Kategorie In VerUrdung gebracht wild una 
diese Verblndung filr elnen Fadhmann nahellegend ist 
VerSnenrachung. die Mltglled deraelben Palentfantilte bt 



EJaium des Abschtusses der Iniernatlonalen Recherche 

5. August 2005 



Abaendedaiuro dea tntemationaien RoeherchanberichtB 



26/08/2005 



Nan» und PostanschrlR der tntemationaien Recherchenbehflrde 
Europaisches Patentarot, P.B. 5818 Patenllaan 2 
NL-2280HVRijswipc 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 6S1 epo nl. 
Fax: (+31-70)340-3016 



Bevollmacht^er Betfiensteter 

Roberts, P 



Rwnbbtt PCT/i5/V2l0 (Blatt 2) (Januar 2pO») 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu VeiOffentU(|^^en. die zurselben Patenttainitie gehOren 



Internationales Aktanzeictien 

lSl*/EP2005/052205 



im Recherchenbencht 
angefUhrtes Patentdokument 



Datum dar 
VerOffentllchung 



MttoBed(er) der 
PatenifamQie 



Datum der 
Vardfientllchung 



US 4251474 



17-02-1981 FR 
AU 
AU 
CA 
DE 
EP 
JP 
OP 
JP 



2449519 Al 
534646 B2 
5580380 A 
1135023 Al 
3062570 Dl 
0015202 Al 
1210398 C 
55121028 A 
58045940 B 



19-09-1980 
09-02-1984 
28-08-1980 
09-11-1982 

11- 05-1983 
03-09-1980 

12- 06-1984 
17-09-1980 

13- 10-1983 



us 6171529 


Bl 


09-01-2001 


FR 


2790993 Al 


22-09-2000 






AT 


240205 T 


15-05-2003 








AU 


3171300 A 


04-10-2000 








DE 


60002686 Dl 


18-06-2003 








DE 


60002686 T2 


25-03-2004 








EP 


1163106 Al 


19-12-2001 








UO 


0054961 Al 


21-09-2000 








JP 


2002538995 T 


19-11-2002 


WO 02087861 


A 


07-11-2002 


UO 


02087860 Al 


07-11-2002 








UO 


02087861 A2 


07-11-2002 



Pbimbbtt PCT/ISAQ10 (Anhang PatanifamiW) panuar SOM) 



